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PENGARUH MEDIA PENDINGIN AIR GARAM, OLI SAE 10,UDARA DALAM 
PEMBUATAN CORAN FLANGE KUNINGAN DENGAN CETAKAN LOGAM 




Tujuan penelitian ini adalah (1) mengetahui Komposisi Kimia Coran Flange Kuningan 
serta (2) mengetahui Pengaruh Variasi Media Pendingin terhadap Kekerasan Coran 
Flange Kuningan hasil pengecoran dengan cetakan logam,(3) mengetahui Pengaruh 
Variasi Media Pendingin Terhadap Struktur Mikro Flange Kuningan hasil pengecoran 
dengan cetakan logam.  
Hasil penelitian Pengujian Komposisi Kimia didapat 18 unsur paduan dalam Coran 
Flange kuningan, unsur yang dominan adalah Cu (66,4%), Zn (27,9%), Pb (2,22%) dan 
Sn (1,38%). Untuk Pengujian Kekerasan didapatkan tingkat kekerasan tertinggi pada 
media pendingin air garam sebesar 44,33 HRB berturut-turut menuju kekerasan terendah 
yaitu media pendingin oli SAE 10 sebesar 37,78 HRB dan paling rendah pada media 
pendingin udara sebesar 33,08 HRB. Pada pengamatan dalam foto mikro menunjukkan  
struktur mikro terdiri dari pembentukan Cu yang bersifat lunak (kekerasan rendah) dan 
Zn sebagai penambah kekerasan yang mempengaruhi tingkat kekerasan, dengan ukuran 
butiran kristal berbeda -beda yang menandakan bahwa tingkat kekerasan berbeda.  
 





The purpose of this research is (1) to know the chemical composition of Brass flange 
castings and (2) to know the Influence of Cooling Media Variation on Hardness of 
Flange Kuning castings with metal mold, (3) to know the Influence of Cooling Media 
Variation on Micro Flange Structure of Brass with casting metal.  
The results of the Chemical Composition Test obtained 18 alloys in Brass Flange Cut, the 
dominant elements are Cu (66.4%), Zn (27.9%), Pb (2.22%) and Sn (1.38%). For 
Hardness Testing, the highest hardness level in brine cooling medium was 44.33 HRB 
successively to the lowest hardness ie SAE 10 oil cooling media of 37.78 HRB and lowest 
on air cooling medium of 33.08 HRB. In the micro-photographic observations the 
microstructures consisted of the formation of Cu which was soft (low hardness) and Zn as 
a hardness enhancer affecting the level of hardness, with different crystal grain sizes 
indicating that the degree of violence was different. 
 




1.1 Latar Belakang 
Dengan perkembangan teknologi yang semakin canggih menuntun manusia untuk berpikir 





manusia seperti dalam hal rekayasa dan proses perlakuan pada logam yang mempunyai 
pengaruh yang signifikan dalam pembuatan suatu konstruksi. 
Pengecoran merupakan proses pembentukan logam dengan cara dicairkan, lalu kemudian 
dituang kedalam cetakan dan dibiarkan sampai membeku.Dalam industri pengecoran logam, 
jenis cetakan dan bahan material yang digunakan dalam proses pengecoran berbeda-beda 
sesuai dengan bentuk benda kerja, dimensi, sifat fisis dan mekanik yang diinginkan. 
Cetakan berhubungan langsung dengan pergerakan udara dan panas logam cair  yang berada 
dalam cetakan sewaktu terjadi penuangan logam cair sampai terjadi pembekuan, yang biasa 
disebut sebagai laju pendinginan logam cair.Laju pendinginan yang terjadi pada proses 
pengecoran mempunyai peranan penting dalam pembentukan struktur mikro, dimana 
struktur mikro mempengaruhi sifat  mekanik yang dimiliki oleh benda cor.  
Campuran logam dari tembaga dan seng disebut juga kuningan, yang dapat membentuk 
kombinasi sifat material yaitu kekuatan dan ketahahan korosi yangtinggi. Struktur kuningan 
dengan kandungan Zn 39% setelah perlakuan panas biasanya akan terdiri dari kristal α yang 
homogen tanpa ada sedikitpun kristal β. Inilah yang kemudian dikenal dengan kuningan α 
(alfa) yang memiliki sifat ulet. 
Setiap logam akan mengalami perubahan fasa selama proses pengecoran, baik perubahan 
sifat fisis maupun mekanis yang disebabkan oleh proses pembekuan, perubahan sifat ini 
tergantung dari media pendinginan yang digunakan pada saat proses pendinginan. Karena 
sifat fisis dan mekanis dari suatu logam sangat penting dalam konstruksi permesinan,  
Berdasarkan uraian diatas, maka perlu penelitian mengenai Pengaruh media pendingin Air 
garam, Oli SAE 10, Udara dalam  pembuatan coran flange dengan cetakan logam terhadap 
sifat fisis dan mekanis coran. 
1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang diatas, perumusan masalah dalam penelitian ini adalah : 
1) Bagaimana komposisi kimia pada produk flange dengan bahan kuningan (CuZn)? 
2) Bagaimana Pengaruh media pendingin Air garam, Oli SAE 10, Udara dalam  
pembuatan coran flange dengan bahan Kuningan (CuZn) pada cetakan logam terhadap 
kekerasanproduk corankuningan (CuZn)? 
3) Bagaimana Pengaruh media pendingin Air garam, Oli SAE 10, Udara dalam  
pembuatan coran flange dengan bahan Kuningan (CuZn) pada cetakan logam terhadap 






1.3 Batasan Masalah 
Untuk mengurangi kompleksitas permasalahan serta menentukan arah penelitian yang lebih 
baik maka ditentukan batasan masalah sebagai berikut : 
1) Material yang digunakan adalah Kuningan bekas/rosok yang sudah dipakai dan 
Kuningan yang gagal atau cacat produk. 
2) Cetakan yang digunakan adalah cetakan Logam. 
3) Kecepatan, Tinggi dan Volume penuangan cairan logam dianggap sama. 
4) Media pendinginnya adalah Air garam, Oli SAE 10, Udara. 
5) Pengujian komposisi kimia hasil coran menggunakan uji Spectrometerscan metal. 
6) Pengujian kekerasan hasil coran menggunakan Uji Kekerasan Rockwell type - B (HRB) 
7) Pengujian struktur mikro hasil coran menggunakan Mikroskop Metalografi. 
1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian pada bahan alumunium hasil remelting ini adalah untuk :  
1) Mengetahui komposisi kimia pada produk flange dengan bahan kuningan (CuZn). 
2) Mengetahui Pengaruh media pendingin Air garam, Oli SAE 10, Udara dalam  
pembuatan coran flange dengan bahan Kuningan CuZn pada cetakan logam terhadap 
kekerasan produk coran kuningan (CuZn). 
3) Mengetahui Pengaruh media pendingin Air garam, Oli SAE 10, Udara dalam  
pembuatan coran flange dengan bahan Kuningan (CuZn) pada cetakan logam terhadap 
struktur mikro produk coran kuningan (CuZn). 
1.5 Tinjauan Pustaka 
(Taufikkurahman, 2005) Meneliti bahwa proses perlakuan panas dengan suhu 400°Cdan 
media pendingin yang berbeda serta waktu tunggu 1 jam  akan menyeragamkan komposisi 
paduan sehingga dapat meningkatkan  angka kekerasan material lebih merata hal ini 
disebabkan karena konsentrasi unsur pada produk awal seragam disetiap tempat. Kondisi 
penyebaran unsur Zn, Pb dan Sn lebih merata pada paduanyang diberikan proses perlakuan 
panas dengan pendinginan Oli (minyak). 
(Nur Hamizah Binti Minhat, 2010) Telah dilakukan penelitian mengenai investigation of 
brass microstructure and Mechanical Properties using Metal Casting. Kuningan adalah 
paduan dari tembaga dan seng, alpha (α) Brass yang cukup lembut dan ulet, kemuluran 
Brass meningkat dengan penambahan kandungan zink dalam Brass. Kekuatan maksimum 
538 Mpa Brass, mengandung 44 wt. Kemudian di Anil pada temperatur 450  untuk 





terhadap korosi. Setelah sampel dipanaskan dan didinginkan dengan metode berbeda, micro 
hardness dan struktur mikro diuji dengan uji tarik, uji mikroskop optik dan kekerasan 
masing-masing hasil percobaan menunjukkan bahwa struktur mikro ini diubah dan 
diperbaiki secara signifikan dengan memvariasikan laju pendinginan. Kenaikan laju 
pendinginan menghasilkan peningkatan besar dalam kekuatan luluh. Dengan demikian, 
perlakuan pana, pemanasan dan pendinginan digunakan untuk mendapatkan sifat kuningan 
yang diinginkan seperti memperbaiki ketangguhan, keuletan atau menghilangkan tegangan 
sisa 
(Ferdiaz Dinov Mu'afax, 2012) Telah dilakukan penelitian mengenai pengaruh variasi 
media pendingin terhadap kekerasan hasil remelting piston bekasmenunjukkan adanya 
perubahan tingkat kekerasan dan struktur mikro yang terbentuk.Dari hasil pengujian 
kekerasan didapatkan tingkat kekerasan tertinggi pada media pendingin air sumur sebesar 
86,83 BHN berturut- turut menuju posisi terendah yaitu media pendingin larutan garam 
sebesar 83,63BHN, media pendingin oli SAE 40 sebesar 63,24 BHN, dan paling rendah 
pada non-quenching sebesar 54,22 BHN. Pengujian struktur mikro menunjukkan 
strukturmikro terdiri dari pembentukan Al yang bersifat lunak (kekerasan rendah) dan Si 
sebagai penambah keuletan yang mempengaruhi tingkat kekerasan, dengan ukuran butiran 
Kristal berbeda-beda yang menandakan bahwa tingkat kekerasan berbeda. Sehingga 
didapatkan semakin besar jumlah struktur Si maka kekerasan yang dihasilkan akan 
meningkat. 
(Supriyanto, 2009) Telah dilakukan penelitian mengenai analisis hasil pengecoran 
aluminium dengan variasi media pendinginan setiap logam akan mengalami perubahan fasa 
saat proses pengecoran, baik perubahan sifat fisis maupun mekanis yang disebabkan oleh 
proses pembekuan. Perubahan sifat ini antara lain dipengaruhi media pendingin yang 
digunakan pada saat proses pendinginan. Karena sifat fisis dan mekanis dari suatu logam 
sangat penting dalam konstruksi permesinan, maka dalam penelitian ini digunakan media 
pendinginan yang berbeda yaitu: udara suhu kamar, air sumur dan oli SAE 40. Tujuan dari 
penelitian ini adalah untuk membandingkan sifat fisis dan mekanis hasil pengecoran 
Aluminium dengan media pendinginan yang berbeda.Dari pengujian ketangguhan, dapatlah 
diketahui bahwa benda uji dengan media pendingin udara suhu kamar mempunyai nilai 
ketangguhan yang lebih baik dibanding dengan media pendingin air sumur dan oli SAE 40. 
Pada pengujian kekerasan benda uji dengan media pendingin air sumur mempunyai nilai 





(Wahyu Darmadi, 2008) Telah dilakukan penelitian mengenai Pengaruh Media Pendinginan 
terhadap Struktur Mikro dan Kekerasan pada Besi Cor.Hasil dari pengujian uji kekerasan 
mendapatkan nilai rata – rata untuk pengujian dengan variasi udara yaitu 418,56 HB, Oli 
477,199 HB, paslin 432,64 sehingga material yang paling keras adalah spesimen yang 
dilakukan dengan metode Quenching atau pendinginan cepat yaitu dengan menggunakan 
media Oli, setelah itu Paslin dan Udara. Dengan penjelasan bahwa saat material coran 
dilakukan pendinginan dengan media cairan maka hasilnya akan lebih keras dari pada hanya 
menggunakan udara. 
2. METODE PENELITIAN 













Gambar 2. Diagram Alir Penelitian 
2.2 Alat dan Bahan Penelitian 
Alat yang digunakan dalam penelitian ini : 
1) Dapur peleburan  
2) Kowi 
3) Ladle 
4) Mesin pengaduk 
5) Kerangka cetakan 







Desain dan Pembuatan Pola Cetakan logam 




















7) Penumbuk runcing   
8) Infra Red Thermometer 
9) Ember  
10) Digital Calipers 
11) Gergaji besi 
12) Cutter pisau 
13) Amplas 
14) Alat Uji Spektrometer 
15) Alat Uji Rockwell 
16) Alat Uji Mikroskop Metalografi 
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini : 
1) Baja  bekas atau rosok yang berasal dari sparepart pabrik dan yang lainnya. 
2) Kuningan bekas atau rosok yang berasal dari sparepart pabrik dan yang lainnya. 
3) Styrofoam 
4) Lem  
5) Pasir sillica dan gas Co2 
6) Kalsium Karbonat 
7) Air Garam dan Oli SAE 10. 
2.3 Langkah Penelitian 
2.3.1 Desain Pola 
 
Gambar 3. Desain Pola Cetakan Logam 
2.3.2 Pembuatan Pola 
1) Persiapan styrofoam. 
2) Memberi ukuran – ukuran pada styrofoam sesuai dengan gambar teknik atau desain yang 
telah dibuat. 





4) Menggabungkan atau menyambung potongan – potongan styrofoam dengan 
menggunakan lem. 
 
Gambar 4. Pola Cetakan Logam 
2.3.3 Pembuatan Cetakan Logam 
1) Mempersiapkan kerangka cetakan serta campuran pasir sillica dan water glass 
2) Mempersiapkan alas berupa papan kayu yang ditaruh dibawah kerangka cetakan. 
3) Meletakkan pola didalam kerangka cetakan. 
4) Memasukkan pasir sillica yang telah dicampur dengan water glass kedalam kerangka 
cetakan sampai penuh dan meratakan permukaannya. 
5) Memadatkan permukaan tadi dengan penumbuk. 
6) Memadatkan atau mengeraskan campuran pasir sillica dan water glass dengan 
menggunakan gas CO₂ dengan tekanan ± 3-7 kph/m2 
7) Menunggu sampai cetakan mengering total. 
8) Menuangkan cairan logam kedalam cetakan CO₂ 
9) Menunggu benda coran sampai membeku atau mendingin 
10) Membongkar benda coran (cetakan logam) dari cetakan CO₂ 
11) Setelah itu di machining dengan mesin CNC supaya cetakan logam halus 
permukaannya dan nantinya akan menghasilkan  produk coran flange yang berkualitas. 
 





2.3.4 Pembuatan Produk Flange dengan Cetakan Logam 
1) Mempersiapkan cetakan logam yang akan digunakan, kemudian diolesi dengan cairan 
grafit dengan kuas, kemudian cetakan logam yang telah dilapisi cairan grafit dipanasi 
dengan api gas  agar saat penuangan cairan logam kuningan tidak melekat dengan 
cetakan logam. 
2) Mempersiapkan dapur induksi peleburan dan kowi, kemudian kuningan bekas/rosokan 
dimasukan kedalam kowi untuk proses peleburan, dimana titik lebur kuningan yaitu ± 
1000°c. 
3) Menuangkan bahan peleburan kuningan atau rosokan kuningan ke dalam kowi, setelah 
sampai temperatur ±1000°c maka rosokan kuningan akan meleleh dan cairan logam 
kuningan siap dimasukan atau dituang ke dalam cetakan untuk dibuat  sebuah produk 
flange. 
4) Menuangkan cairan logam kuningan kedalam cetakan logam setelah kuningan mencair 
seluruhnya. 
5) Menunggu cairan logam kuningan hingga mulai membeku untuk mencopot benda coran 
(Flange) dari cetakan logam. 
6) Mencopot benda coran (Flange) dari cetakan logam dengan dipukul dengan palu secara 






Gambar 6. Produk Flange 
2.3.5 Proses Pendinginan Coran Flange  
Dalam penelitian ini menggunakan beberapa variasi media pendinginan yaitu dengan media 
pendingin Air garam, Oli SAE 10, Udara. 
1) Alat dan Bahan 
a. Media pendinginan Air garam. 
Untuk media pendingin air garam  pencampuran komposisinya yaitu 100gr garam 
(NaCl) merek cap Kerapan Sapi yang diproduksi oleh Keluarga Sejahtera, Surabaya 






Gambar 7.Garam (NaCl) 
b. Media pendingin oli 
Untuk media pendingin dengan menggunakan oli, oli yang digunakan peneliti yaitu 









Gambar 8.Media pendingin oli SAE 10 
c. Benda coran yang akan di quenching untuk penelitian ini menggunakan coran Flange 
dengan bahan kuningan, yang baru di copot dari cetakan logam. 
 
Gambar 9. Coran flange kuningan setelah  
             dicopot dari cetakan logam 
d. Menyiapkan tempat wadah media pendingin untuk penelitian ini menggunakan wadah  






Gambar 10.Wadah Media Pendingin 
e. Menyiapkan thermometer yang digunakan untuk mengukur temperatur dari benda 






Gambar 11.Gambar infrared thermometer 
f. Menyiapkan Stopwatch yang digunakan untuk meghitung waktu dalam proses 
pendinginan benda coran, peneliti memakai stopwatch dalam aplikasi smartphone 
 
Gambar 12. Stopwatch (Handphone) 
2) Langkah Penelitian 
a. Mencopot benda coran flange dari cetakan logam dengan cara dipukul dengan palu 
secara perlahan hingga benda coran keluar dari cetakan, dan diukur temperatur awal 







Gambar 13.PencopotanCoran Flange 
 
b. Memasukkan benda coran pada temperatur awal yaitu220°C kedalam wadah media 
pendingin air garam, Oli Sae10. Untuk media pendingin dengan udara benda coran 














Gambar 14. Proses Pendinginan dengan media (A) Air Garam, (B) Oli SAE 10, (C)   
                   Udara. 
c. Menunggu sekitar 15 menit benda coran kemudian diangkat dan diukur temperaturnya 
dengan menggunakan themometer infra red, kemudian benda coran dimasukkan lagi 
kedalam media pendingin dan seterusnya, jadi  setiap 15 menit sekali benda coran 
diangkat dan di ukur temperaturnya selama waktu total pendinginan atau pencelupan 








Gambar 15.Pengukuran temperatur benda Coran. 
2.3.6 Pengujian Komposisi 
Pengujian ini dilakukan di Laboratorium Polman, Ceper, Klaten. Pengujian ini dilakukan 
untuk mengetahui prosentase kandungan unsur-unsur paduan dalam coran flange yang telah 
dibuat. Pengujian dilakukan dengan menggunakan alat uji spectrometer yang bekerja secara 
otomatis, pengujian dilakukan dengan penembakan dengan gas argonpada permukaan 
sampel uji (yang sudah dihaluskan/diamplas), penembakan dengan gas argon pada 
permukaan sampel uji dilakukan sebanyak 3 titik. 
2.3.7 Pengujian Kekerasan 
Kekerasan merupakan ketahanan bahan terhadap goresan atau penetrasi pada 
permukaannya. Untuk mengetahui distribusi nilai kekerasan dari setiap spesimen pada 
beberapa bagian dilakukan dengan menggunakan alat uji Kekerasan Rockwell tipe B (HRB). 
Pengujian menggunakan beban 981 N, dengan penetrator bola berdiameter 1/16ʺ dilakukan 
uji kekerasan sebanyak 5 titik seperti pada gambar 15. 
 
Gambar 16.  Posisi 5 Titik Uji Kekerasan Coran Flange 
2.3.8 Pengamatan Porositas Cacat Porositas 
Pengamatan dilakukan dengan cara mengambil gambar pada setiap spesimen yang sudah 
diamplas sampai halus. 
1) Pengamatan ini dilakukan dengan cara memotong spesimen menjadi kecil – kecil. 
2) Kemudian pada bagian potongan tersebut dilakukan mounting dengan menggunakan 
resin dan katalis yang agar spesimen lebih mudah untuk diamplas 







Gambar 17. Proses Mounting 
3) Menunggu sampai campuran katalis dan resin mengering dan mengeras. 
4) Setelah mengering spesimen diamplas sampai halus dan digosok dengan autosol supaya 
porositas dapat terlihat jelas dan setelahitu difoto makro menggunakan kamera  
2.3.9 Pengujian struktur mikro 
Pengamatan struktur mikro bertujuan untuk mengetahui struktur mikro dari produk coran 
dan mengamati cacat porositas secara mikrokopis. Pengamatan dilakukan mounting terlebih 
dahulu dengan menggunakan resin dan katalis yang agar spesimen lebih mudah untuk 
diamplas kemudian diamplas dan dihaluskan dengan digosok autosol menggunakan kain 
halus setelah itu spesimen diberi cairan etsa agar detail struktur mikro terlihat lebih jelas 
dan tajam kemudian difoto menggunakan mikroskop optik dengan pembesaran 200x. 
2.3.10 Analisa Data 
1) Menganalisapengaruh variasi media pendingin dan membandingkan pada setiap variasi 
2) Menganalisa cacat porositas yang terjadi. 
3) Menganalisa komposisi kimia. 
4) Menganalisa kekerasan. 
5) Mengamati struktur mikro sample uji setiap variasi. 
6) Menarik kesimpulan. 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Data Tabel 1. Penurunan Temperatur Coran Flange dengan Variasi Media 
Pendingin. 
Waktu 
( Menit ) 
MEDIA PENDINGIN 
Air Garam 
( °C ) 
Oli SAE 10 
( °C ) 
Udara 
( °C ) 
0 220 220 220 
15 55 68 136 





45 45 48 102 
60 42 46 93 
75 39 44 82 
90 37 40 78 
105 33 36 76 
120 29 31 70 
Penurunan 
Temperatur(%) 
87,27 85,91 68,18 
 
 
Gambar 18. Titik Pengukuran Temperatur Coran Flange Saat proses Quenching. 
Pengukuran penurunan temperatur pada variasi media pendingin, dilakukan dengan 
menggunakan thermometer infrared yang ditembakkan pada body bagian tengah coran 
flange setiap 15 menit selama pendinginan yaitu 120 menit dan untuk media pendingin 
udara dibiarkan mendingin dengan temperatur kamar. Pada tabel 1. Menunjukkan 
penurunan temperatur dengan variasi media pendingin, dapat diketahui bahwa untuk 
penurunan pendinginan dengan media pendingin air garam lebih cepat mendingin disusul 
dengan media pedingin oli SAE 10 dan media pendingin udara yang paling lama 
mendingin. Media pendingin air garam lebih cepat mendingin karena dengan penambahan 
garam dapur 100 gr efektif untuk mengurangi hambatan thermal atau lapisan uap yang 
terbentuk saat pencelupan benda uji dalam keadaan panas ke air sehingga proses 
pendinginan akan berlangsung sangat cepat dan akan meningkatkan kekerasan benda uji. 
Media pendingin Oli SAE 10 lebih lambat dari air garam karena pada waktu pencelupan 
akan timbul gelembung udara yang terperangkap dalam oli sehingga mengganggu aliran 
panas dari benda kerja ke olidan untuk media pendingin udara yang paling lama karena 
pendinginan dengan udara yang diam.Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada Gambar  19.  










Gambar 19. Pendinginan Coran Flange dengan Variasi Media Pendingin 
3.2 Data Tabel 2.  Komposisi Kimia Flange Kuningan 
UNSUR 
SAMPEL UJI 
17/S955 (%) Standart Deviasi 
Cu 66,4 0,450 
Zn 27,9 0,550 
Pb 2,22 0,0971 
Sn 1,38 0,0793 
Mn 0,0813 0,0039 
Fe 0,727 0,0559 
Ni 0,401 0,0051 
Si 0,127 0,0056 
Mg <0,0050 0,0000 
Cr 0,0230 0,0007 
Al 0,285 0,0355 
As 0,140 0,0028 
Be <0,0020 0,0000 
Ag 0,0250 0,0020 
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Waktu ( Menit ) 
GRAFIK PENDINGINAN CORAN FLANGE 
MEDIA PENDINGIN UDARA MEDIA PENDINGIN OLI SAE 10





Bi 0,0803 0,0049 
Cd 0,131 0,0126 
Zr 0,0032 0,0018 
 
Dari data Tabel 2. Unsur yang paling dominan adalah Cu (66,4%), Zn (27,9%), Pb 
(2,22%) dan Sn (1,38%). Unsur Zn akan meningkatkan kekuatan dan kekerasan, kandungan 
Pbdapat memperbaiki ketahanan terhadap korosi, kandungan unsur Sn dapat memperbaiki 
ketahanan korosijuga dapat memperbaiki fluiditas. 
Dari data Tabel 2 unsur yang paling dominan adalah Cu dan Zn dengan Cu sebesar 
66,4% dan Zn 27,9% termasuk kategori Alpha brass karena  kandungan seng (Zn) dibawah 
36% atau masuk kelompok Yellow alpha brass mengandung 20 – 36 % Zn, memiliki 







Gambar 20. Diagram Fasa Cu-Zn 
3.3 Data Tabel3. Hasil Pengukuran Nilai Kekerasan (HRB) rata-rata. 
Variasi Media Pendingin Hasil Kekerasan Rockwell 
Air Garam 44,03 HRB 
Oli SAE 10 37,78 HRB 
Udara 33,08 HRB 
 
 Berdasarkan Tabel 3 data hasil pengukuran nilai kekerasan tersebut agar mudah 
dalam pembacaanya maka dibuat dengan bentuk grafik diagram batang (Histogram). Untuk 
lebih jelasnya dapat ditunjukkan pada Gambar 21. Histogram Pengaruh Variasi Media 






Gambar 21. Histogram Pengaruh Variasi Media Pendingin  Terhadap Tingkat 
Kekerasan Flange. 
Berdasarkan Gambar 21. Dinyatakan bahwa terdapat tiga kelompok spesimen 
perlakuan panas Quenching yang berbeda jenis media pendinginnya, yaitu Air garam, Oli 
SAE 10 dan udara untuk setiap spesimen perlakuan panas Quenching. 
Pada spesimen pendinginan udara memiliki nilai kekerasan sebesar 33,08 HRB. Nilai 
kekerasan pada spesimen perlakuan panas Quenching dengan menggunakan media 
pendingin Oli SAE 10 sebesar 37,78 HRB atau meningkat 14,21% terhadap pendinginan 
dengan udara. Nilai kekerasan tertinggi pada spesimen perlakuan panas quenching dengan 
media pendingin Air garam sebesar 44,03 HRB atau mengalami peningkatan kekerasan 
sebesar 33,11% terhadap pendinginan dengan media pendingin udara.  
3.4 Cacat Porositas 
 

































Variasi  Media Pendingin 







Gambar  23. Cacat Porositas Coran Flange dengan Pendinginan Oli SAE 10 
 
Gambar  24.  Cacat Porositas Coran Flange dengan Pendinginan Udara 
Berdasarkan Gambar. 22, 23 dan 24. Dapat diketahui bahwa cacat porositas dengan 
media pendingin udara lebih sedikit dari pada media pendingin air garam dan oli SAE 10. 
Porositas mungkin terjadi akibat dari faktor proses pengecoran dari faktor proses 
pengecoran, faktor cetakan dan  sebagainya. Pada proses pengecoran timbul gelembung – 
gelembung gas hidrogen yang memicu adanya porositas.  Berdasarkan sifat - sifat porositas 
yang mempengaruhi kekerasan suatu logam, semakin banyak jumlah porositas maka yang 
terjadi kekerasan akan menurun akibat banyaknya ronga – ronga pada material uji. Dari 
gambar 22, 23 dan 24 dapat dihitung jumlah cacat porositas untuk bagian tertentu pada hasil 
coran flange dengan variasi media pendingin berbeda dan dapat dilihat pada Tabel 4.   






Berdasarkan Tabel 4. Dapat simpulkan bahwa jumlah porositas hasil coran flange pada 
bagian tertentu dengan media pendingin air garam yaitu 20  dan lebih banyak dari pada 
No Media Pendingin Coran Flange Jumlah Cacat Porositas 
1.   Air Garam 20 
2 Oli SAE 10 16 







dengan media pendingin Oli SAE 10 dan Udara. Untuk lebih jelasnya maka dibuat dalam 













Gambar 25.  Histogram Jumlah Porositas Hasil Coran Flange dengan  Variasi        
                Media Pendingin 
3.5 Struktur Mikro 
Pengamatan struktur mikro dilakukan menurut pengujian Metalografi untuk bahan kuningan 
dengan variasi Pendinginan dengan pembesaran 200x seperti pada Gambar 26 dan 

















Pendingin  Coran Flange dengan Air Garam 














































Gambar 26. Foto struktur mikro produk flange kuningan dengan   quenching 
pembesaran 200x 
Pada hasil pengamatan struktur mikro pada setiap spesimen kuningandengan variasi 
media pendingin terdapat dua unsur yaitu Cu dan Zn, Cu berupa butiran besar yang 
berwarna terang atau putih dan unsur Zn (seng) berbentuk kecil memanjang dan berwarna 
gelap atu hitam. Struktur Cu dan Zn yang terbentuk dari pengecoran flange yang 
didinginkan dengan variasi media pendingin yang berbeda, menyebabkan pembentukan fasa 
Cu dan Zn dengan bentuk butir kristal yang berbeda – beda yang menandakan bahwa 
tingkat kekerasan yang berbeda.Ukuran butir yang kecil mempunyai sifat yang keras dan 
getas untuk ukuran butir butir besar memiliki sifat ulet dan lunak. 
 Pada foto struktur mikro dengan menggunakan media pendingin air garam 
menunjukkan ukuran dan struktur butir yang kecil dan halus yang diakibatkan karena 
pendinginan yang cepat dan terbukti mempunyai harga kekerasan yang paling tinggi 
dibanding dengan pendingin Oli SAE 10 yang mempunyai ukuran  dan struktur butir sedikit 
lebih besar dari media air garam dan untuk pendingin media udara menunjukkan ukuran dan 
struktur butir yang paling besar karena pendinginan yang sangat lambat sehingga didapat 
harga kekerasan yang paling rendah.  
 Pembentukan struktur mikro memiliki hubungan erat terhadap kekerasan CuZn. 
Apabila pembentukan struktur Zn terbentuk merata dan halus akibat proses Pendinginan 
dengan media yang tepat maka kekerasan akan meningkat. pembentukan struktur Zn yang 
banyak maka nilai kekerasan yang dihasilkan meningkat. 
 Apabila kekerasan rendah akan menyebabkan spesimen pengujian menjadi menjadi 
rapuh. Oleh karena itu, penggunaan media quenching dengan karakter yang berbeda – beda 
( laju pendinginan cepat, sedang dan lambat) akan mempengaruhi tingkat kekerasan 
spesimen. Sehingga pada penggunaan media pendingin yang cepat akan membentuk ukuran 








media Quenching dengan laju pendinginan sedang akan meningkatkan kekerasan secara 
terukur ( tidak melebihi pendinginan cepat tetapi tidak kurang dari pendinginan lambat) 
serta pada penggunaan media quenching dengan laju pendinginan yang lambat 
mengakibatkan ukuran butir besar dan akan menyebabkan kekerasan menurun. 
4. Penutup 
Berdasarkan hasil penelitian dan analisa maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1) Dari data hasil pengujian komposisi kimia didapat 18 Unsur dalam Coran Flange 
kuningan, unsur yang dominan adalah Cu (66,4%), Zn (27,9%), Pb (2,22%) dan Sn 
(1,38%). Pengaruh  Unsur Cu akan meningkatkan keuletan dan ketahanan terhadap korosi, 
Unsur Zn akan meningkatkan kekuatan dan kekerasan, Unsur Pb dapat memperbaiki 
ketahanan terhadap korosi dan kandungan unsur Sn dapat memperbaiki ketahanan 
korosi.Dari unsu-unsur diatas yang paling dominan yaitu Cu-Zn. 
2) Pendinginan dengan media pendingin air garam, oli SAE 10 dan udara mempengaruhi 
tingkat kekerasan produk coran flange. Dari hasil pengujian kekerasan menunjukkan 
tingkat kekerasan untuk masing – masing produk coran flange, untuk produk coran flange 
yang memiliki tingkat kekerasan paling tinggi yaitu dengan menggunakan media 
pendingin air garam 44,03 HRB,setelah itu media pendingin oli (SAE 10) 37,78 HRB dan 
media pendingin udara memiliki kekerasan yang paling rendah yaitu 33,08 HRB. 
3) Variasi media pendingin akan merubah struktur mikro dan besar kecilnya butir serta 
meningkatkan kekerasan dengan bentuk ukuran dan struktur butir yang halus atau kecil  
yang diakibatkan laju pendinginan yang cepat, hasil pengamatan struktur mikro, produk 
coran flange dengan media pendingin air garam memiliki struktur mikro dengan 
permukaan paling halus dan penyebaran struktur Zn yang banyak sehingga tingkat 
kekerasan pada produk coran dengan media pendingin air garam paling tinggi, kemudian 
pendinginan dengan Oli SAE10 memiliki ukuran dan struktur butiran yang lebih besar dari 
air garam dan kekerasan yang paling rendah yaitu dengan pendingin udara karena 
mempunyai butiran yang paling besar. 
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